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ФОРМИРОВАНИЕ КАЧЕСТВА ПОВЕРХНОСТИ

ДЕТАЛЕЙ ИЗ СПЛАВА НА ОСНОВЕ АЛЮМИНИДОВ
ТИТАНА, ПОЛУЧЕННЫХ ПО ТЕХНОЛОГИИ SLM

АЛМАЗНЫМ ВЫГЛАЖИВАНИЕМ

Цель роботы. Установить рациональный режим алмазного выглаживания деталей из сплава на
основе алюминидов титана, полученных по технологии селективного лазерного спекания порошков с
точки зрения качества поверхности.
Методы исследования. Образцы получали из интерметаллидного сплава LMD ОХ 45-3 (Ti45-Al3-

Nb) путем лазерного осаждения порошка ОХ 45-3 на металлическую подложку из сплава ВТ6. Для
исследования пористости образцов использовали метод анализа микрофотографий шлифов. Для обра-
ботки экспериментальных данных использовали методы математической статистики. Формирование
качества поверхности выполняли алмазным выглаживанием с различными режимными параметрами.
Шероховатость поверхности исследовали при помощи профилографа.
Объектом исследования являлась область рациональных, с точки зрения качества поверхности, ре-

жимных параметров алмазного выглаживания деталей из сплава на основе алюминидов титана, полу-
ченных по технологии селективного лазерного спекания порошков. Предметом исследования являлись
зависимости изменения шероховатости поверхности от режимных параметров алмазного выглажива-
ния.
Полученные результаты. Приведены результаты исследования изменения шероховатости поверх-

ности плоских образцов из интерметаллидного сплава LMD ОХ 45-3, полученного путем селективного
лазерного осаждения порошка ОХ 45-3 на металлическую подложку из сплава ВТ6. Установлены
основные закономерности изменения шероховатости в зависимости от различных режимов и условий
выглаживания. Показано, что на величину шероховатости большое влияние оказывает исходная порис-
тость поверхностного слоя образца. Показано, что для прогнозирования величины шероховатости
образцов из некомпактных материалов, после алмазного выглаживания необходимо учитывать сово-
купное влияние усилия выглаживания, подачи, исходной пористости поверхностного слоя и радиуса
алмазного индентора. Для исследованного сплава установлено, что выглаживание с подачей более
0,1  мм/об, при усилии 0,4 кН, алмазным индентором радиусом 1 мм при наличии тупиковых пор на
поверхности образца приводит к значительному ухудшению шероховатости поверхности. Установ-
лено, что с точки зрения шероховатости поверхности, для деталей из исследованного сплава, порис-
тость поверхностного слоя которых составляет 9 ...11%, наиболее рациональным режимом алмазного
выглаживания является усилие выглаживания 0,3 кН, подача 0,1 мм/об и радиусе сферы алмазного
индентора 4 мм.
Научная новизна. Установлены зависимости изменения шероховатости поверхности образцов из

сплава на основе алюминидов титана в зависимости от режимных параметров выглаживания и
исходной пористости.
Практическая ценность. На основании установленных зависимостей шероховатости поверхности

от режимных параметров алмазного выглаживания и исходной пористости поверхностного слоя, ус-
тановлена рациональная область изменения и сочетания режимных параметров выглаживания, при
которых обеспечивается минимальная величина шероховатости поверхностей деталей из исследован-
ного сплава, полученного по технологии селективного лазерного спекания.
Ключевые слова: сплав; сплав на основе алюминидов титана; поверхность; алмазное выглажива-

ние; подача; усилие выглаживания; шероховатость; режимные параметры.
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ВВЕДЕНИЕ

Непрерывное развитие таких высокотехноло-
гичных отраслей промышленности как авиаци-
онно-космическая, машиностроительная и дру-
гих требует разработки новых конструкционных
материалов, обладающих сочетанием полезных для
практики эксплуатационных свойств, таких как
высокие удельные прочностные свойства и уп-
ругие модули, сохраняющиеся до высоких тем-
ператур, высокие жаропрочность и сопротивле-
ние ползучести, высокое сопротивление окисле-
нию и горению, низкая удельная плотность. Од-
ним из путей решения поставленной задачи яв-
ляется применение интерметаллидных сплавов на
основе алюминидов титана [1, 2], полученных с
использованием технологий порошковой метал-
лургии [3] и с применением аддитивных техно-
логий [4]. Применение данных технологий по-
зволяет сократить затраты на проектирование,
освоение и изготовление новых изделий.

1 АНАЛИЗ ИССЛЕДОВАНИЙ И ПУБЛИ-
КАЦИЙ

Основными преимуществами указанных тех-
нологий является возможность получения изде-
лий с высокими значениями коэффициента ис-
пользования материала, что значительно снижает
затраты на последующую обработку детали [5].
Спеченные титановые сплавы и сплавы на осно-
ве алюминидов титана также обладают высоки-
ми удельными прочностными свойствами, сохра-
няющимися до высоких температур, отличной
жаропрочностью, сопротивлением ползучести [6].
При этом оба метода позволяют получать прос-
транственно-сложные заготовки с большим ко-
личеством конструктивных концентраторов на-
пряжений (рис. 1).

Рисунок 1. Детали летательных аппаратов, получаемые
с помощью аддитивных технологий и технологий порош-
ковой металлургии

Однако, широкое применение сплавов на ос-
нове алюминидов титана (САТ) ограничено их
низкой пластичностью, склонностью к хрупко-
му разрушению в результате деформации, нали-
чием остаточной пористости, способствующей
снижению прочности, трещиностойкости, обра-
батываемости резанием, а также триботехничес-

ких характеристик [6]. Основным недостатком
таких технологий является также равнопрочность
конструкций, что часто не отвечает условиям их
эксплуатации, высокая чувствительность к кон-
центрации напряжений.
Для повышения физических и механических

характеристик сплавов САТ применяются раз-
личные методы как на этапе синтеза материалов,
так и при их последующей обработке. Так, на-
пример, применение порошка мелкой фракции
позволяет получить материал с управляемыми
свойствами, однако, в свою очередь значительно
увеличивается его стоимость [7]. Снижение стои-
мости получения полуфабрикатов САТ достига-
ется путем применения методов самораспростра-
няющегося высокотемпературного синтеза [8].
Однако, общим недостатком деталей, полученных
при помощи технологий селективного лазерного
спекания, порошковой металлургии, самораспрос-
траняющегося высокотемпературного синтеза
является остаточная пористость, в значительной
мере ухудшающая комплекс их механических
характеристик.
Одними из прогрессивных методов устране-

ния остаточной пористости в титановых полу-
фабрикатах являются методы интенсивной пла-
стической деформации. В работах [9, 10, 11] пока-
зано, что их применение при обработке спечен-
ных титановых заготовок позволяет получать
компактные полуфабрикаты с улучшенными
прочностными характеристиками. Однако данные
технологии позволяют получать качественные
исходные полуфабрикаты, требующие последую-
щей обработки резанием. Учитывая, что механи-
ческую обработку сплавов САТ выполняют на
значительно более щадящих режимах в сравне-
нии с традиционными материалами, вследствие
их низкой пластичности и теплопроводности, этот
этап технологического процесса получения дета-
лей приводит к существенному повышению стои-
мости [12].
Другой проблемой, ограничивающей широкое

применение САТ, является их высокая чувстви-
тельность к концентрации напряжений, сопро-
вождающаяся склонностью к зарождению уста-
лостных трещин в области конструктивных кон-
центраторов напряжений деталей [13]. Для ее ре-
шения применяются методы локального поверх-
ностно пластического деформирования (ППД)
[14, 15, 16]. Учитывая сложнопрофильность и ма-
лые размеры концентраторов напряжений в де-
талях, перспективной технологией является уп-
рочняющая обработка алмазным выглаживани-
ем (АВ) [17]. Однако, большая часть исследова-
ний посвящена упрочнению компактных спла-
вов [18, 19, 20], в то время как количество иссле-
дований АВ некомпактных (порошковых, порис-
тых) материалов весьма ограничено.
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На зарождение усталостных трещин в зонах
концентрации напряжений большое влияние ока-
зывает состояние поверхностного слоя. Одним из
основных параметров, описывающих качество по-
верхностного слоя является шероховатость. Он
описывает наличие микронеровностей на поверх-
ности детали, которые в совокупности с зоной
концентрации напряжений могут привести к по-
явлению усталостных трещин.
Для эффективного применения алмазного

выглаживания с целью снижения чувствитель-
ности САТ к концентрации напряжений необхо-
димо установить закономерности влияния пара-
метров выглаживания, исходя из особенностей
обрабатываемого материала.
Анализ литературных источников показывает,

что проблема повышения качества поверхност-
ного слоя деталей из САТ, полученных путем при-
менения аддитивных технологий из порошков, яв-
ляется актуальной и недостаточно решенной за-
дачей.

2 ЦЕЛЬ И ЗАДАЧИ ИССЛЕДОВАНИЯ

Целью работы являлось на основании оценки
влияния режимов алмазного выглаживания на
качества поверхности образцов из САТ, синтези-
рованных из порошков путем селективного ла-
зерного спекания, установить рациональные ре-
жимные параметры алмазного выглаживания син-
тезированных методом SLM деталей. Для дости-
жения поставленной цели решались задачи, свя-
занные с разработкой и реализацией плана экс-
перимента по исследованию влияния режимов
АВ на качество поверхности, установление зави-
симостей шероховатости поверхности от режи-
мов и условий выглаживания, а также анализ ус-
тановленных закономерностей с целью установ-
ления рациональных режимов обработки.
Объектом исследования являлась область ра-

циональных, с точки зрения качества поверхнос-
ти, режимных параметров алмазного выглажива-
ния деталей из сплава на основе алюминидов
титана, полученных по технологии селективного
лазерного спекания порошков. Предметом иссле-
дования являлись зависимости изменения шеро-
ховатости поверхности от режимных параметров
алмазного выглаживания.

3 МАТЕРИАЛЫ И МЕТОДЫ ИССЛЕДО-
ВАНИЙ

Для исследований использовали стандартные
выглаживатели с радиусом сферы алмаза 1,0 мм,
2,5 мм и 4 мм (рис. 2). Силу выглаживания конт-
ролировали при помощи динамометра.
В качестве смазывающей охлаждающей тех-

нологической среды применяли индустриальное
масло 20.
Исследовали плоские образцы из интерметал-

лидного сплава LMD ОХ 45-3, полученного пу-
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Рисунок 2. Общий вид применяемых алмазных выгла-
живателей с радиусом 1,0 мм (а), 2,5 мм (б), 4 мм (в)

тем лазерного осаждения порошка ОХ 45-3 на
металлическую подложку из сплава ВТ6 [20].
Химический состав сплава LMD ОХ 45-3 масс. %:
3 Ti – 61,59; Al – 30,57; Nb – 7,68; Fe – 0,1.
Минимальная толщина слоя сплава LMD ОХ 45-
3 на подложке составляла 2 мм. Исследуемый
сплав обладает низкой плотностью одновремен-
но с высокой теплостойкостью и уникальными
механическими свойствами, что в свою очередь
востребовано в современном авиа- и машино-
строении.
При выборе режимов выглаживания руко-

водствовались, за недостатком данных для не-
компактных материалов,  данными, полученны-
ми ранее для традиционных компактных мате-
риалов [17]. Обработка выполнялась с усилием
выглаживания 0,2; 0,3; 0,4кН; с подачей 0,05;
0,1; 0,15 мм/об.
Шероховатость поверхности образцов иссле-

довали при помощи профилографа-профилометра
фирмы TAYLOR HOBSON, который позволяет
определять характеристики шероховатости в ав-
томатическом режиме.
Микрофотографии поверхностей упрочненных

образцов (рис. 3) получали при помощи цифро-
вого микроскопа GAOSUO. Статистическую об-
работку экспериментальных данных и построе-
ние математических моделей выполняли в прог-
рамме STATISTICA.

Рисунок 3. Общий вид образцов, упрочненных
с различными режимами

4 РЕЗУЛЬТАТЫ ИССЛЕДОВАНИЙ И ИХ
АНАЛИЗ

Структура сплава LMD ОХ 45-3 представля-
ла собой некомпактный материал, средняя вели-
чина пористости которой составляла 15%
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(рис. 4). На поверхности образцов присутствова-
ли открытые, тупиковые поры, средняя величина
которых составляла 0,25 мм (рис. 5).
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 Рисунок 4. Структура поверхности (а) и переходной
зоны с материалом подложки (б) исходных образцов, по-
лученных по технологии селективного лазерного спекания
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 Рисунок 5. Поверхность образцов из сплава ОХ 45-3

после алмазного выглаживания с различными режимами:
а – исходный; б – P = 300 H, S = 0,05 мм/об, R = 1,0 мм;
в – P=300H, S = 0,1 мм/об, R = 4,0мм; г – P=300 H,
S=0,15 мм/об, R=1,0 мм

На основании данных, полученных при про-
ведении многофакторного эксперимента, построе-
ны трехмерные графики зависимости шерохова-
тости от усилия выглаживания, подачи, радиуса
сферы алмазного индентора и исходной порис-
тости поверхностного слоя образцов (рис. 6).

Анализ полученных зависимостей показыва-
ет, что наиболее точно полиномиальные поверх-
ности аппроксимируют закономерности влияния
на шероховатость: радиуса сферы и исходной
пористости (рис. 6б), усилия выглаживания и ра-
диуса сферы алмаза (рис. 6в), подачи выглажива-
ния и радиуса сферы алмаза (рис. 6е). Эти же
сочетания факторов оказывают наибольшее влия-
ние на шероховатость поверхности.
Установленные закономерности показывают,

что для выглаживания некомпактных материа-
лов необходимо применять выглаживатели с ра-
диусом сферы алмаза более 2,5 мм. Виглажива-
тель с меньшим радиусом может попадать на ту-
пиковые поры, что в свою очередь приводит к
ухудшению шероховатости, вплоть до появления
микрорезания. Применение для обработки выг-
лаживателей с радиусом сферы более 4 мм неце-
лесообразно – это значительно увеличивает пло-
щадь контакта выглаживателя с обрабатываемой
поверхностью и для обеспечения одного и того
же удельного давления необходимо приклады-
вать более высокое давление, что может приво-
дить к растрескиванию пористого материала.
Так как исследуемый материал обладает высо-

кими прочностными характеристиками, то выгла-
живание с усилием менее 0,3 кН нецелесообразно,
так как это не приведет к достаточной степени
деформации поверхностного слоя в зоне контакта.
Исследование влияния подачи на шерохова-

тость показало, что оптимальной величиной явля-
ется значение 0,1 мм/об. Большая подача алмаз-
ного индентора приводит к недостаточной степе-
ни перекрытия канавок после выглаживания,
меньшая, из-за низкой пластичности материала, –
к разрушению уже выглаженного поверхностно-
го слоя в следствии прохода выглаживателя ря-
дом с уже выглаженной поверхностью.
Поскольку все исследуемые факторы оказы-

вают в определенной степени влияние на шеро-
ховатость поверхности, то наилучшего ее значе-
ния можно достичь только их рациональным
сочетанием.
На основании обработки данных многофак-

торного эксперимента в программе STATISTICA
была получена математическая модель, описыва-
ющая совокупное влияние исходной пористости,
усилия выглаживания, подачи и радиуса сферы
индентора на шероховатость.

27,6 39,5 128,6 9,6 144,5Ra P S R θ= − ⋅ − ⋅ − ⋅ − ⋅ −

– 2 2 2 215, 2 222,6 0,37 158,1P S R θ⋅ + ⋅ + ⋅ + ⋅ +

+ 165, 2 21, 2 250,6 24,5P S P R P S Rθ⋅ ⋅ + ⋅ ⋅ + ⋅ ⋅ + ⋅ ⋅ +

+ 235 34, 2 78,1 105S R P S R P Rθ θ θ⋅ ⋅ + ⋅ ⋅ − ⋅ ⋅ ⋅ − ⋅ ⋅ ⋅ ,
где P – усилие выглаживания, кН; S – подача выгла-
живания, мм/об; θ  – исходная пористость поверхнос-
тного слоя, %; R – радиус  сферы  алмазного индентора.
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Рисунок 6. Зависимости шероховатости поверхности образцов от режимных параметров алмазного выглаживания:
а – от силы и исходной пористости поверхностного слоя; б – от радиуса сферы алмазного индентора и исходной
пористости поверхностного слоя образцов; в – от усилия выглаживания и радиуса сферы алмазного индентора; г – от
исходной пористости поверхностного слоя и подачи; д – от усилия выглаживания и подачи; е – от подачи и радиуса
сферы алмазного индентора

а б

в г

д е

Для оценки адекватности модели выполняли
эксперименты в центре плана эксперимента. Рас-
хождение экспериментальных и расчетных зна-
чений шероховатости поверхности не превыша-
ло 12 %, что объясняется влиянием одного из
исследуемых факторов (исходной пористости
поверхностного слоя), который носит случайный
характер.

5 ВЫВОДЫ И ПЕРСПЕКТИВЫ ДАЛЬ-
НЕЙШИХ ИССЛЕДОВАНИЙ

Исследования качества поверхности образцов
из сплава LMD ОХ 45-3, полученного путем ла-
зерного осаждения порошка ОХ 45-3 на метал-
лическую подложку из сплава ВТ6, после алмаз-
ного выглаживания с различными режимами и
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условиями позволили установить рациональные,
с точки зрения шероховатости поверхности, ре-
жимные параметры обработки.
Установлено, что применение алмазных выг-

лаживателей небольшого радиуса негативно ска-
зывается на шероховатости поверхности. Обра-
ботку необходимо выполнять с усилием, находя-
щимся в диапазоне 0,3...  0,4 кН, при подаче
0,1 мм/об.
Установлено, что на шероховатость поверхнос-

ти, в независимости от режимов выглаживания,
большое влияние оказывает исходная пористость
поверхностного слоя, которую необходимо учи-
тывать при назначении режимов обработки де-
талей. На основании анализа статистических дан-
ных получена математическая модель, описыва-
ющая совокупное влияние исследуемых факто-
ров на шероховатость поверхности.
Таким образом, установлено, что наиболее ра-

циональными режимными параметрами алмаз-
ного выглаживания поверхности образца, порис-
тость которого составляет 9 ...11 %, с точки зре-
ния шероховатости поверхности, является выгла-
живание с усилием 0,3 кН, подачей 0,1 мм/об,
алмазным выглаживателем радиусом 2,5 мм.
Перспективой дальнейших исследований яв-

ляется установление зависимостей влияния ре-
жимных параметров алмазного выглаживания на
такие параметры качества поверхностного слоя
сплавов на основе алюминидов титана, как оста-
точная пористость, степень и глубина наклепа и
остаточные напряжения. Для практического при-
менения технологии выглаживания необходимо
также установление рациональных диапазонов
режимных параметров с точки зрения качества
поверхностного слоя и расширение круга иссле-
дуемых материалов.
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ФОРМУВАННЯ ЯКОСТІ ПОВЕРХНІ ДЕТАЛЕЙ ІЗ
СПЛАВУ НА ОСНОВІ АЛЮМІНІДІВ ТИТАНУ,

ОТРИМАНИХ ПО ТЕХНОЛОГІЇ SLM АЛМАЗНИМ
ВИГЛАДЖУВАННЯМ

Мета роботи. Встановити раціональний режим алмазного вигладжування деталей із сплаву на
основі алюмінідів титану, отриманих за технологією селективного лазерного спікання порошків з
точки зору якості поверхні.
Методи дослідження. Зразки отримували з інтерметалідного сплаву LMD ОХ 45-3 (Ti45-Al3-Nb)

шляхом лазерного осадження порошку ОХ 45-3 на металеву подложку із сплаву ВТ6. Для дослідження
пористості зразків використовували метод аналізу мікрофотографій шліфів. Для обробки експеримен-
тальних даних використовували методи математичної статистики. Формування якості поверхні
виконували алмазним вигладжуванням з різними режимними параметрами. Шорсткість поверхні дос-
ліджували за допомогою профілографу.
Об’єктом дослідження була область раціональних, з точки зору якості поверхні, режимних пара-

метрів алмазного вигладжування деталей із сплаву на основі алюмінідів титану, отриманих за техно-
логією селективного лазерного спікання порошків. Предметом дослідження були залежності зміни
шорсткості поверхні від режимних параметрів алмазного вигладжування.
Отримані результати. Надані результати дослідження зміни шорсткості поверхні плоских зразків

з интерметалідного сплаву LMD ОХ 45-3, отриманого шляхом селективного лазерного осадження
порошку ОХ 45-3 на металеву подложку із сплаву ВТ6. Встановлені основні закономірності зміни
шорсткості в залежності від різних режимів та умов вигладжування. Показано, що на величину
шорсткості великий вплив оказує вихідна пористість поверхневого шару зразка. Показано, що для
прогнозування величини шорсткості зразків з некомпактних матеріалів, після алмазного вигладжування
необхідно враховувати сукупний вплив зусилля вигладжування, подачі, вихідної пористості поверхневого
шару та радіусу алмазного індентора. Для досліджуваного сплаву встановлено, що вигладжування з
подачею більше ніж 0,1 мм/об, при зусиллі 0,4 кН, алмазним індентором радіусом 1 мм, при наявності
тупикових пор на поверхні зразка, призводить до значного погіршення шорсткості поверхні. Встановле-
но, що з точки зору шорсткості поверхні, для деталей з досліджуваного сплаву, пористість поверхневого
шару котрих складає 9 ...11 %, найбільш раціональним режимом алмазного вигладжування є зусилля
вигладжування 0,3 кН, подача 0,1 мм/об та радіусі сфери алмазного індентору 4 мм.

[17]. Повышение сопротивления усталости мест
концентрации напряжений в цилиндричес-
ких оболочках алмазным выглаживанием / Е.
В. Вишнепольский, Г. В. Пухальская, И. Л. Глик-
сон // Вісник двигунобудування. – 2009. –
№1. – С. 90–94.
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Наукова новизна. Встановлені залежності зміни шорсткості поверхні зразків із сплаву на основі
алюмінідів титану в залежності від режимних параметрів вигладжування та вихідної пористості.
Практична цінність. На основі встановлених залежностей шорсткості поверхні від режимних

параметрів алмазного вигладжування та вихідної пористості поверхневого шару, встановлена раціо-
нальна область зміни та поєднання режимних параметрів, при яких забезпечується мінімальна величи-
на шорсткості поверхонь деталей із досліджуваного сплаву, отриманого за технологією селективного
лазерного спікання.
Ключові слова: сплав; сплав на основі алюмінідів титану; поверхня; алмазне вигладжування; пода-

ча; зусилля вигладжування; шорсткість; режимні параметри.

FORMING THE QUALITY OF SURFACE OF THE PARTS
MADE OF TITANIUM ALUMINIDE ALLOY OBTAINED BY

SLM TECHNOLOGY BY DIAMOND SMOOTHING
Purpose. To establish a rational mode of diamond smoothing of the parts made of titanium aluminide alloy

obtained by selective laser sintering of powders in terms of surface quality.
Methodology. The samples were prepared from the intermetallic alloy LMD OX 45-3 (Ti45-Al3-Nb) by

laser deposition of OX 45-3 powder on a metal substrate made of BT6 alloy. To study the porosity of samples,
the analysis of microphotographs of metallographic specimens was used. For the processing of experimental
data, the methods of mathematical statistics were used. The surface quality was formed by diamond smoothing
with various operating conditions. The surface roughness was examined using a profilograph.

Findings. The results of study of the variation of surface roughness of flat samples made of intermetallic
alloy LMD OX 45-3 obtained by selective laser deposition of OX 453 powder onto the metal substrate of VT6
alloy are presented. The basic regularities of roughness variation are determined depending on different modes
and conditions of smoothing. It is shown that the roughness is greatly affected by the initial porosity of the
surface layer of the sample. It is shown that in order to predict the roughness of samples made of non-compact
materials, after the diamond smoothing it is necessary to take into account the combined effect of the
smoothing force, the feed, the initial porosity of the surface layer, and the radius of the diamond indentor. For
the alloy studied, it was found that smoothing with a feed rate of more than 0.1 mm/rev, with a force of 0.4 kN,
the diamond indentor with a radius of 1 mm, in the presence of dead-end pores on the surface of the sample,
leads to a significant deterioration in the surface roughness. It is established that from the point of view of the
surface roughness, for the details of the investigated alloy, which surface layer porosity is 9 to 11%, the most
rational mode of diamond smoothing is a smoothing force of 0.3 kN, a feed of 0.1 mm/rev and a radius of
diamond indenter sphere of  4 mm.

Scientific novelty. The dependences of the surface roughness variation of the samples made of titanium
aluminide alloy depending on the operating conditions of smoothing and initial porosity are established.

Practical value. Based on the established dependencies of the surface roughness on the operating conditions
of diamond smoothing and the initial porosity of the surface layer, a rational area has been established to
change and combine the operating conditions of smoothing, which ensure the minimum roughness of the
surfaces of parts made of the investigated alloy, obtained using selective laser sintering technology.

Keywords: alloy; titanium aluminide alloy; surface; diamond smoothing; feed; smoothing force; roughness;
operating conditions.
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